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Verfahren zur Posltionlerung einer Zylinderkopfdichtung, Einrlchtung zur Durchfuhrung des Verfahrens und 
Zylinderkopfdichtung zur Verwendung bei dem Verfahren 

Die Erfindung bezieht steh auf ein Verfahren und eine 
Onrichtung zur Positlonierung einer Zylinderkopfdichtung, die 
zwischen elnem Zyiinderkopf und einem Zylinderbohrungen 
enthaltenden Zyiimterbtock einer mehrzylindrigen Hubkotoen- 
BrennkraftmascNne angeordnet ist und die den einzelnen 
Zylinderbohrungen zugeordnete Zyllnderdurchgangsoffnun- 
gen aufweist. Urn dutch eine moglichst genaue PosHlonierung 
und Zentrierung der Zylinderkopfdichtung auf dem Zylinder- 
btock eine enlscheidende Reduzierung der Schadraume zu 
erreichen. soli erfindungsgemaB die Zylinderkopfdichtung <3) 
zunachst auf dem Zylinderblock (1) aufgelegt, dann mittels 
einer die Zylinderdurchgangsdffnungen (4) der Dichtung zu 
den Zylinderbohrungen (2) des Zylinderbtockes ausnchtenden 
Zentnervomchtung (6. 7) zentnert werden und schlieBlich in 
der zentnerten Lage auf dem Zylinderblock wenigstens bis zur 
Betestigung des Zyhnderkoptes auf dem Zylinderblock festge- 
legtwerden. 13210377) 
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y Verfahren zur Positionierung einer Zylinderkopfdichtung, die 
zwischen einem Zylinderkopf und einem Zylinderbohrungen ent- 
haltenden Zylinderblock einer mehrzyl indrigen Hubkolben-Brenn- 
kraftmas chine angeordnet ist und die den einzelnen Zyl'inderbohxun- 
gen zugeordnete Zylinderdurchgangsoffnungen aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zylinderkqpfdichtung (3) zun&chst auf 
den Zylinderblock (1) aufgelegt, dann mittels einer die Zylin- 
derdurchgangsoffnungen (4) der Dichtung zu den Zylinderbohrun- 
gen (2) des Zylinderblockes ausrichtenden Zentriervorrichtung 
(6, 7) zentriert wird und schlieBlich in der zentrierten Lage 
auf dem Zylinderblock wenigstene bis zur Befeetigung deB Zylin- 
derkopfes auf dem Zylinderblock festgelegt wird. 

2. Verfahren naoh Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dichtung (3) auf dem Zylinderblock (1) durch Verwendtuag eines 
Klebers festgelegt wird* 

3 Verfahren nach Anspruoh 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Kleber durch Aufbrechen einer an deT Dichtung (3) angebrachten 
Kleberkapsel (10) aufgebracht wird. 

4. Verfahren naoh Anspruoh 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dichtung auf dem Zylinderblock durch mechanische Verbindungs- 
elemente festgelegt wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4t dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verbindungselemente auflerhalb der zwiBchen dem Zylinderblock 
und dem Zylinderkopf liegenden DichtflSche angeordnet werden. 

6. Einrichtung zur Durchfiihrung dee Verfahrens nach einem der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine Zentriervor- 
richtung (6, 7) vorgesehen 1st, die durch die Zylinderdurch- 
gangsoffnungen (4) der Dichtung (3) in wenigstens zwei Zylin- 
derbohrungen (2) des Zylinderblockes (1) eingreifende Zentrier- 
bolzen (7) aufweist. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zentrierbolzen (7) konisch ausgebildet sind. 

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7» dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach der Zentrierung der Dichtung (3) betatigbare 
Stempel (11) zum Aufbrechen von an der Dichtung angebraohten 
Kleberkapseln (10) vorgesehen sind. 

9. Zylinderkopf dichtung zur Verwendung bei dem Verfahren gemaB ei- 
nem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich- 
tung (3) an wenigstens zwei weit auseinanderliegenden Stellen 
auf der dem Zylinderblock (1) zugewandten Seite Klebestellen (10) 
aufweist, die erst nach der Zentrierung der Dichtung auf dem 
Zylinderblock zur Wirkung bringbar Bind. 

10. Zylinderkopf dichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Dichtung (3) auf der dem Zylinderkopf (1) zugewandten Seite 
Ausnehmungen (8, 16, 20, 22) zur Aufnahme von mit Kleber gefiill- 
ten aufbrechbaren Kapseln (10, 14, 17, 21, 26) aufweist. 

11. Zylinderkopf dichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Dichtung auf der dem Zylinderblock zugewandten Seite 
durch abziehbare ttberziige abgedeckte Kleberauftragsstellen 
aufweist. 


• • • •My. *• 

AeJ 3210377 


VOLKSWAGENWERK 

A K 1 I E N r. M, I I I S C H A I I 
5180 Volfsburg 1 
- 5 - 

TJnsere Zeichen: K 3254 
I702pt-we-soh 


Verfahren zur Positionierung einer Zylinderkopf diohtung, 
Einrichtung zur Burchfiihrung des Verf ahrens und Zylinder- 
kopfdichtung zur Verwendung bei dem Verfahren 


Me Erfindung bezieht sioh auf ein Verfahren zur Positionierung 
einer Zylinderkopfdichtung gemSB dem Oherhegriff dee Patentan- 
spruchs 1 f auf eine Einrichtung zur Durchfiihrung dee Verf ahrens 
und auf zur Verwendung hei diesem Verfahren geeignete Zylinderkopf- 
diehtungen. 

Insbesondere bei Hubkolben-Brennkraftmasohinen mit hoher Verdich- 
tung, wie Biesel-Brennkraftmaschinen oder Otto-Brennkraftmaschinen 
mit Hochverdichtung, bei denen ein im Kolben oder im Zylinderkopf 
angeordneter kompakter Brennraum angestrebt wird, ergeben sich zwi- 
schen dem Zylinderkopf und dem im oberen Totpunkt stehenden Kolben 
relativ enge Spaltr2ume, was dazu fiihrt, daB der Kolben im oberen 
Totpunkt iiber die Bichtflaohe des Zylinderblookes in den Bichtungs- 
bereich hineinragt. Ba diese Spaltraume als Tot- oder Sohadraume 
wirken, wird versucht, sie in ihrer GroBe zu begrenzen. Entscheidend 
mitbestimmt wird ihre GrSBe dabei durch die an der Zylinderkopf- 
dichtung vorgesehenen Zylinder-Burchgangsoffnungen, deren Burohmesser 
wiederum durch die bei der Montage der Motoren einzuhaltenden 
Toleranzen festgelegt werden. Eine sehr genaue Zentrierung der 
Zylinderkopf dichtungen zu den Zylinderbohrungen des Zylinderkopfes 
konnte dabei eine wesentliche Reduzierung der Sohadraume ergeben, 
Eine Zentrierung der Bichtung iiber die Zylinderkopfbefestigungs- 
schrauben oder auch iiber besondere Zentrierstifte war bisher jedooh 
nicht ausreiohend. 
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Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht daher darin, 
©in Verfahren zur moglichst gcnauen Positionierung bzw. Zentrie- 
rung der Zylinderkopfdichtung auf dem Zylinderblock vorzuschlagen, 
das eine entscheidende Reduzierung der SchadrSume durch Einengung 
der fiir die Zylinderdurchgangsoffnungen vorzusehenden Toleranzen 
ermoglicht und das auch fiir eine automatische Montage der Motoren 
geeignet ist. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt gemaB dem Kennzeichen des Patent- 
anspruchs 1 . Erf indungsgemaB soil also die Zylinderkopfdichtung un- 
mittelbar zu den Zylinderbohrungen des Zylinderblockes zentriert 
werden, was die Mogliohkeit einer Reduzierung der Toleranzen bietet. 
Urn diese zentrierte Lage jedoch fur die Montage des Zylinderkopfes 
sicher beibehalten zu konnen, soil die Zylinderkopfdichtung in der 
zentrierten Lage auf dem Zylinderblock festgelegt werden. Fiir diese 
Pestlegung bieten sich Klebungen oder aber auch mechanische Befesti- 
guixgen an. 

Bine Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens soli eine Zentrier- 
vorrichtung vorsehen, die durch die Zylinderof fnungen der Dichtung 
in wenigstens zwei Zylinderbohrungen des Zylinderblockes eingreifende 
Zentrierbolzen aufweist, die zweckmaBigerweise konisch ausgebildet 
sind. Palls an der Dichtung mit Kleber geftillte Kapseln vorgesehen 
sind t soli die Einrichtung auch nach der Zentrierung der Dichtung 
betatigbare Stempel zum Aufbrechen dieser Kapseln aufweisen. 

SchlieBlich schlSgt ^rfindung eine Zylinderkopfdichtung zur Verwen- 
dung bei dem erfindungsgemaflen Verfahren vor, bei dem die Dichtung 
an wenigstens zwei auseinanderliegenden Stellen auf der dem Zylinder- 
block zugewandten Seite Klebestellen aufweist, die erBt nach der Zen- 
trierung der Dichtung zur Virkung bringbar sind. Dabei kann die Kle- 
bestelle durch eine mit einem Kleber geftillte Kapsel gebildet sein f 
die in einer Ausnehmung der Dichtung angeordnet ist. Nach einem an- 
deren Vorschlag kann die Klebestelle auch duroh einen auf der dem 
Zylinderblock zugewandten Seite der Dichtung angebrachten Kontakt- 
kleberauftrag gebildet sein, der durch einen abziehbaren ttberzug 
abgedeckt ist. 
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ZweckmSBige Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sicb gemSB den 
weiteren Unteransprttchen . 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung in teilB 
schematischer Darstellung gezeigt, die im folgenden naher erlshi- 
tert werden. Die Zeichnung zeigt in 

Pigur 1 den erf indungsgemafien Zentriervorgang einer auf einem 


In der Pigur 1 der Zeichnung ist mit 1 der Zylinderblook einer mehr- 
zylindrigen Hubkolben-Brennkraf tmaschine und mit 2 ein Teil der Zy- 
iinderbohrungen dieses ZylinderblockeB angegeben. 3 stellt eine Zy- 
linderkopfdichtung dar» die zuir Abdichtung der zwisohen dem Zylinder- 
blook und dem auf diesem befestigbaren, hier nicht dargestellten Zy- 
linderkopf gebildeten DichtflSohe vorgesehen iBt, wobei diese jeder 
Zylinderbohrung 2 des Zylinderblockes 1 zugeordnete Zylinderdurch- 
g-angsBffnungen 4 aufweist. Am Hand dieser ZylinderdurchgangsBf fnungen 
sind an der Zylinderkopfdichtung 3 an sich bekannte metallische Ein- 
fassungen 5 vorgesehen. 

Mit 6 ist in der Zeichnung eine Halteplatte zur Aufnahme von in Zy- 
linderachsrichtung verstellbaren Zentrierbolzen 7 angegeben, die an 
ihren in die Zyiinderbohrungen 2 des Zylinderblockes 1 eindringenden 
Enden konisch zugespitzt sind. Yon diesen Zentrierbolzen 7 sind 
wenigstens zwei vorgesehen, die zwei Zyiinderbohrungen des Zylinder- 
blockes zugeordnet Bind, beispielsweise dem ersten und vierten Zy- 
linder einer vierzylindrigen Hubkolben-Brennkraf tmaschine . 

Die Zentrierung der Zylinderkopfdiohtung 3 erfolgt nun in der Veise, 
da£ zunachst die Dichtung auf den Zylinderblock 1 in n&herungsweise 
genauer Lage abgelegt wird und daB anschlieBend die die versteDlbaren 
Zentrierbolzen 7 aufweisende Halteplatte auf die Dichtung so abge- 
senkt wird, daB die Dichtung locker gehalten wird. AnschlieBend 
werden die Zentrierbolzen 7 in Bichtung a uf He Zyiinderbohrungen 


PigvuT 
2 - 5 * 


Zylinderblock liegenden Zylinderkopfdichtung, 
verschiedene Anordnungen zur Aufbringung eines die 
Festlegung der Zylinderkopfdichtung auf dem Zylinder- 
block bewirkenden Klebers. 
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zubewegt, wobei sie durch die Zylinderdurchgangsof fnungen 4 der 
Zylinderkopfdiohtung 3 gre if en und die Dichtung mit fortlaufen- 
dem Eindringen der Zentrierbolzen 7 in die Zylinderbohrungen 2 
beziiglich dieser Bohrungen zentrieren. 

In der zentrierten Lage der Zylinderkopfdiohtung 3 soli nun eine 
Pestlegung derselben auf dem Zylinderblock 1 erfolgen und zwar 
zumindest so lange, bis der auf dem Zylinderblock zu befestigende 
Zylinderkopf montiert iet. Die Festlegung der Zylinderkopfdiohtung 
3 kann nun auf verschiedene Weise, beispielsweise durch mechanische 
Mittel, wie Splint©, Klammern, Spannstifte und dgl. Oder aber auch 
durch eine Verklebung erfolgen, und zwar entweder innerhalb oder 
auBerhalb der zwisohen dem Zylinderblook und dem Zylinderkopf ge- 
bildeten Dichtflache. Dabei muB daflir Sorge getragen werden, daB 
der Kleber erst nach der Zentrierung und Pixierung der Zylinderkopf- 
diohtung auf dem Zylinderblock zur Wirkung kommt. Dies kann beispiels- 
weise in der Weise erfolgen, daB an * verschiedenen, moglichst weit 
auseinanderliegenden Stellen der Dichtung mit Kleber gefiillte Mikro- 
kapseln angeordnet sind, die nach der endgiiltigen Positionierung 
und Zentrierung der Dichtung beispielsweiBe durch mechaniBohe Mit- 
tel zum Aufbrechen gebracht werden. 

Bei der Ausfiihrung nach der Pigur 1 weist die Dichtung beispielsweise 
Durchgangsoffnungen 8 auf, in denen je eine stopfenformige Deckschei- 
be 9 mit einer zur Dichtflache 13 des Zylinderblookes 1 hin gerich- 
teten konkaven AuBnehmung zur Aufnahme einer Kleberkapsel 10 be- 
festigt ist. Die Deckscheibe soil dabei elaBtisch oder plastisch ver- 
formbar sein, so dafi daB Aufbrechen der Kleberkapsel 10 mittels eines 
in einer zylindrischen Bohrung 12 der Halteplatte 6 gefUhrten Stempels 
11 erfolgen kann, bei dessen Niederdriicken die Deckscheibe 9 einge- 
driickt und die Kapsel 10 zum Aufspringen veranlaBt wird. 

In den Piguren 2 bis 5 sind verschiedene weitere Ausflihrungsbeispie- 
le zur Anordnung solcher mit Kleber gefiillter Mikrokapseln angegeben, 
wobei der Kleber geeignet sein muB, die im allgemeinen mit einer 
Silikonbesohiohtung versehene Zylinderkopfdiohtung 3 auf der haufig 
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wahrend des Montagevorgangs mit Ol benetzten Dichtfl&che 13 
des Zylinderblockee 1 sicher zu fixieren. 

So ist in der Figur 2 eine Ausfiihrung gezeigt, bei der in einer 
Durchgangshohrung 8 1 der Dichtung 3 eine ebene Deokscheibe 13 ge- 
halten ist, unter der eine etwa zylindrische Kleberkapsel 14 an- 
geordnet ist. Auf der der DichtflSohe 13 dee Zyl inderblockes 1 
zugewandten Seite ist an der Dichtung 3 nooh eine durch eine tfber- 
presstmg gebildete umlaufende AuBnehmung 15 vorgeeehen, die als 
Entlasttmgsvolumen fiir die bei der Belastung der Deokscheibe 9 1 
durch den Stempel 11 sioh ergebende Volumenverdrangung wirkt# 

Bei der Ausfiihrung naoh der Figur 3 ist eine mit .17 bezeichnete 
Kleber-Mikrokapsel unmittelbar in einer auf der dem Zylinderblock 1 
zugewandten Seite der Dichtung angebrachten konkaven Bindruckung 16 
gehalten. In diesem Fall erfolgt die Aufbreohung der Kapsel 17 durch 
Belastung der iiber dieser Kapsel liegenden Stella der Dichtung 3. 

Die Figur 4 zeigt eine Ausfiihrung, bei der eine ringformige Kleber- 
kapsel 21 in einer durch eine Uberpressung gebildeten Ausnehmung 20 
der Dichtung 3 u»d zwar im Bereich einer Durchgangsof fnung 18 der 
Dichtung vorgesehen ist, die beispielsweise die Verbindung einer in 
dem Zylinderblock 1 vorgesehenen Kilhlmittelleitung 19 mit einer in 
dem hier nicht gezeigten Zylinderkopf angeordneten Leitung herstellt. 
ffach dem Aufdriicken der Kleberkapsel erfolgt eine Terklebung der 
Zylinderkopf dichtung 3 mit dem Zylinderblock 1 , wobei gleichzeitig 
auch eine gevisse Abdichtung gegen die durch die Leitung 19 und die 
Durchgangsof fnung 18 stromende Kiihlfliissigkeit erreicht vird. 

In der Figur 5 schliefllich ist eine Ausfiihrung gezeigt, bei der 
eine mit 26 bezeichnete Kleberkapsel in einer Durchgangsof fnung 22 
der Dichtung 3 unterhalb eineB diese Durchgangsoffnung verschlieBen- 
den Deckelelementes 23 angeordnet ist. Das Deckelelement 23 weist 
einen Ringflansoh 24 auf, der in einer umlaufenden Ausnehmung 25 der 
Dichtung 3 gehalten ist. Das Deckelelement soil zum Zwecke des Auf- 
brechens der Kapsel 26 durch einen Stempel in die auf der rechten 


Seite der Figur 5 gezeigte Form 23 • verformbar sein. Hierbei zeigt 
sich auch, daB der Kleber praktisch die gesamte Mantelflache der 
DurchgangsBffnung 22 der Dichtung 3 und die kreisf ormige, unter- 
halb dieser Durchgangsoffnung liegende Flaohe der Diohtf lache 13 
des Zylinderblookes 1 benetzt und dadurch eine auereiohende Fixierung 
der Dichtung gewShrleistet . 

Die Kleberkapseln konnen, wie oben bereits erwShnt wurde, inner- 
halb der eigentliohen, zwischen dem Zylinderkopf und dem Zylindeir- 
block gebildeten DichtflSohe, Oder aber auch auBerhalb derBelben, 
beiepieleweise auf beeonderen am Zylinderblock vorgesehenen Augen 
angeordnet sein. Anstelle der Kleberkapseln, die naoh der Fixierung 
der Dichtung zur Herstellung der Verbindung aufgebrochen werden miis- 
sen, konnen auch an der Dichtung 3 vorgesehene Kontaktkleberauftrage 
verwendet werden, die wahrend des Pixiervorganges durch abziehbare, 
beispielsweise aus Silikonpapier beetehende, ttberziige abgedeckt Bind, 
und die nach der endgiiltigen Zentrierung der Dichtung abgezogen wer- 
den miisBen. Dabei besteht die Schwierigkeit , moglicherweise die Dich- 
tung nach ihrer Zentrierung noch elnmal kurz anheben zu mtissen, urn 
den ttberzug sioher entfemen zu konnen. 

Wie oben weiter angedeutet wurde, konnen aber auch mechanische Fixier- 
oder Haltemittel verwendet werden, urn die Dichtung 3 in ihrem zen- 
trierten Zustand auf dem Zylinderblock festzulegen. Dies erfolgt 
dabei zweckmafligerweise auBerhalb der eigentlichen Dichtf lache, bei- 
spielsweise auf besonderen, an dem Zylinderblock vorgesehenen Augen. 
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